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ЭМПИРИЧЕСКАЯ ЗАВИСИМОСТЬ КОЭФФИЦИЕНТА 
ТРЕНИЯ ОТСКОРОСГИ ПРОКАТКИ
Многолетние исследования процесса высокоскоростной холодной 
прокатки тонких полос с различными по природе и происхождению 
технологическими смазками позволили установить общую и основную 
закономерности изменения коэффициента трения от скорости прокатки в виде
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В результате обработки большого количества экспериментальных 
данных, полученных при высокоскоростной прокатке полос из 
низкоуглеродистой и трансформаторной стали, определили опытные 
константы для широкого спектра технологических смазок, приведенных в 
табл.1, где представлены типичные смазочные материалы и водные эмульсии, 
применяемые и которые могут использоваться на листопрокатных станах 
различного типа. Для некоторых других смазок, близких по смазочной 
способности к табличным ( табл. 1), также можно рассчитать коэффициенты 
трения в широком диапазоне изменения скорости прокатки.
Формула (1) позволяет определить коэффициенты трения по 
Амонтону, а для расчёта его по Зибелю необходимо знать коэффициент 
напряжённого состояния, так как эти коэфициенты связаны известной 
зависимостью 
На основании обработки экспериментальных данных, полученных при 
опытной прокатке на высокоскоростном стане 300 полос низкоуглеродистой 
стали 08кп начальной толщиной 3 мм с водными эмульсиями на основе 
стандартного эмульсола, установлена функциональная связь коэффициента 
напряжённого состояния от скорости прокатки, представленная графически в 
полулогарифмической системе координат (рис.1). После математической
По скоростным графикам (рис. 1) можно определить скоростной 
коэффициент для любой скорости прокатки как тангенс утла наклона графиков 
к оси абсцисс и таким образом, после обработки графических зависимостей, 
получена эмпирическая формула
Рнс.2. Зависимость скоростного коэффициента от скорости прокатки.
Холодная прокатка полос из низкоуглеродистой стали 08 кп начальной толщиной 3 мм 
настане 300 с водными эмульсиями 2,5-10 %-ной концентрации стандартного эмульсола 
Э-2(Б). 
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Рис.1. Зависимость коэффициента напряженного состояния от интенсивности  
деформации.
Холодная прокатка полос из низкоуглеродистой стали 08 кп начальной толщиной 3 мм 
на стане 300 с водными эмульсиями 2,5-10 % -ной концентрации стандартного эмульсола 
Э-2(Б) со скоростью: 1 -4 - соответственно 4,5; 9,5; 15,7 и 30,1 м /с.
С учётом  формул (3) и (5) представим обобщённую зависимость 
коэффициента напряжённого состояния от скорости прокатки и интенсивности
В качестве базовых значений коэффициентов трения по Амонтону и 
Зибелю при наименьшей скорости прокатки от 0 и до 1 м/с могут служить 
опытные данные ври холодной прокатке стальных и латунных полос на 
4 - валковом стане 100/200x300 (табл. 2) в зависимости от концентрации 
эмульсий стандартных и новых технологических смазок.
62.
Таблица 1
Постоянные коэффициента к формуле (1) для  расчета коэффициена трения 
при холодной тонколистовой прокатке
выводы
'4 •
 Обобщены и представлены эмпирической зависимостью скоростные
закономерности изменения коэффициентов трения и напряжённого состояния 
при холодной тонколистовой прокатке с различными технологическими 
смазками.
 
 6 3
